
Herstellung eines Cabriolet-Verdecks 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines Cabriolet-Verdecks 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 8 und ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 10. 


Aus der DE 298 17 980.6 ist die Befestigung eines Rahmenbereichs eines Ver- 
decks an einer von diesem umfaBten Heckscheibe offenbart, wobei die Heck- 

P scheibe selbst keinen Rahmen ausbildet und mittels einer zwischengelegten 

O 

H SchweiBfolie direkt mit dem Rahmenbereich des Verdecks verbunden wird. 

m 

S4 Zielsetzung einer derartigen Verbindung ist eine moglichst flacher Rah- 

yi menbereich, der ohne wulstartige Ausformungen die Heckscheibe oder eine 

13 andere innerhalb des Verdecks gehaltene Scheibe einfaBt, um damit optisch 

p unauffallig zu wirken und eine moglichst gute Sicht ohne Beschrankungen 

% durch vorstehende Rahmen zu gewahrleisten. 

m 

Da nur ein schmaler Randbereich der Scheibe vom Rahmenbereich des Ver- 
decks ubergriffen ist, ist eine exakte Ausrichtung der Telle zueinander erforder- 
lich. 


Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, eine maschinelle Herstellung von 
Verdecken zu ermoglichen, die eine direkt von einem Rahmenbereich umfaBte 
und ansonsten rahmenlose Scheibe, insbesondere Heckscheibe, umfassen. 


Die Erfindung lost dieses Problem durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An- 
spruchs 8 und ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 10. Hinsichtlich 
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vorteilhafter Ausgestaltungen wird auf die Anspruche 2 bis 7, 9 und 1 1 verwie- 
sen. 

Durcli die erfindungsgemaBe Vorrichtung kann eine paBgenaue Verbindung der 
Scheibe mit dem umgebenden Rahmenbereicli erfolgen. Dabei kann der Rah- 
menbereich als Tell eines beispielsweise flexiblen Verdeckbezugs ausgebildet 
und in der Vorrichtung fest und ausgericlitet halterbar sein, wobei in dieser Stel- 
lung die Heckscheibe zugefuhrt und iiber die Fixierungseinrichtung derart aus- 
gerichtet ist, daB lediglich ein selir schmaler Uberlappungsbereich zu der Heck- 
sclieibe entsteht. Dadurch kann das Sichtfeld fast uber die gesamte GroBe der 
Scheibe erhalten bleiben. 

Wenn die Fixierungseinrichtung Schubglieder umfaBt, die uber die Scheiben- 
kanten auf die Scheibe einwirken, muB die Scheibe nicht von Haltegliedern 
ubergriffen werden. Ein im Randbereich der Scheibe aufgetragener (eventuell 
reaktiver) Klebstoff bleibt daher von der Fixierungseinrichtung unberuhrt. Die 
Schubglieder sind bevorzugt umlaufend um die Scheibe verteilt, um einen 
Schub aus jeder Richtung bewirken zu konnen und somit die Scheibe aus einer 
beliebigen Fehlstellung in die paBgenaue Endstellung uberfuhren zu konnen. 
Besonders gunstig sind dabei die Halteglieder miteinander gekoppelt und in 
dieser gekoppelten Stellung gleichzeitig verfahrbar. Die Kopplung kann nach Art 
eines umlaufenden Bandes einer Schraubzwinge ausgebildet sein, wodurch auf 
alle Schubglieder in der gleichen Weise eingewirkt wird. Somit entsteht zwangs- 
laufig durch Zugausubung auf das umlaufende Band stets die gleiche Endstel- 
lung der Scheibe, ohne daB ein gesondertes Steuerprogramm hierfur erforder- 
lich ware. 
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Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung ergibt sich, wenn die Schubglieder 
an einer zu offnenden Baugruppe gehalten sind, die in Offnungsstellung das 
Einlegen der Scheibe nicht behindert. Beispielsweise l<6nnen hierfur zwei 
schwenkbare Tragrahmen ausgebiidet sein, die in SchlieBstellung miteinander 
koppelbar sind und hierbei den Ralimenbereich des Verdecks umfassenden 
Teil ubergreifen. 

Bei Ausbildung einer den Ralimenbereich untergreifenden Elektrode mit einer 
Abstufung kann einer Umbugvernaliung Oder -verklebung des Rahmenbereiclis 
Rechnung getragen werden. Der dabei umgesclilagene Bereich muB sicli nicht 
uber die ganze Breite der Elektrode erstrecken, sondern kann lediglich wenige 
Millimeter bis zu wenigen Zentimetern breit sein und dennoch in der Elektrode 
eine Unterstutzungsflache mit gleichmaBigem Warmeeintrag erfahren. 

Besonders vorteilhaft ist die Scheibe innenseitig an ihrem Rand von einem Ab- 
deckstreifen ubergriffen, um dadurch auch optisch von der Innenseite einen 
angenehmen AbschluB zu erreichen und uber die doppelte Halterung des 
Scheibenrandes von beiden Seiten eine mechanisch stabile Verbindung aus- 
zubilden. Um eine solche Verbindung zu ermoglichen, sind in der Vorrichtung 
zwei Arbeitsschritte vorgesehen, wobei zunachst im ersten Arbeitsschritt der 
den Rahmenbereich umfassende Teil des Verdecks mit der Scheibe verbunden 
wird und im zweiten Schritt der Abdeckstreifen mit dem auBeren Verdeckteil 
verschweiBt wird. 

Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich aus einem in der Zeichnung 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfindung. In der 
Zeichnung zeigt: 
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die erfindungsgemaBe Vorrichtung bei geoffneter Bau- 
gruppe und nach Einlegung des den Rahmenbereich um- 
fassenden Teils des Verdecks in perspektivischer Ansicht, 

die Vorrichtung nach Fig. 1 nach Zufuhrung und Fixierung 
der Scheibe, 

eine Draufsicht auf die Vorrichtung in Stellung nach Fig. 2 
mit gestrichelt eingezeichneten Antriebsgliedern fur die 
Bewegung der Schubglieder, 

einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 3, 

eine ahnliche Ansicht wie Fig. 4 nach Unterdruckfestle- 
gung, 

eine ahnliche Ansicht wie Fig. 5 wahrend des Ver- 
schwelBens bzw. Verklebens des Rahmenteils sowie des 
Abdeckstreifens mit der Scheibe, 

eine ahnliche Ansicht wie Fig. 6 wahrend des Ver- 
schweiBens bzw. Verklebens des Abdeckstreifens mit 
dem Teil des Verdecks, der den Rahmenbereich fur die 
Heckscheibe umfaBt, 
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Fig. 8 


ein Cabriolet-Fahrzeug mit einem nach dem erfindungsge- 
ma3en Verfahren hergestellten Verdeck in perspel<tivi- 


scher Ansicht. 
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Das in Fig. 8 dargestellte Cabriolet-Fahrzeug 1 weist ein Verdeck 2 auf, das mit 
einer Hecl<scheibe 3 verselien ist, die von einem Rahmenbereicli 4 eingefaBt 
ist. 

Um diese Verbindung zwisclien dem den Ralimenbereicli 4 umfassenden Teil 5 
des Verdecks 2 zu ermoglichen, ist die Vorrichtung 6 gemaB Fig. 1 vorgesehen. 

Die Vorriclitung 6 umfaBt eine Auf lage 7 fur den den Ralimenbereich 4 umfas- 
senden Teil 5 des Verdecks 2. Der Rahmenbereich 4 kann dabei zum vollstan- 
digen oder teilweisen Umgreifen einer Scheibe 3 vorgesehen sein. Die Auflage 
7 kann so ausgebildet sein, daB der Teil 5 vollstandig hierauf halterbar ist, was 
bei einem flexiblen Teil 5 beispielsweise auch mittels Einfalten von Bereichen 
des Toils 5 moglich ist. 

Die Vorrichtung 6 umfaBt weiterhin eine insgesamt mit 8 bezeichnete Fixie- 
rungseinrichtung zur paBgenauen Ausrichtung und Halterung der Scheibe 3 in 
der Vorrichtung 6. Die Fixierungseinrichtung 8 umfaBt einzelne Glieder 9, die 
auf die Scheibe 3 einwirken und diese dabei in Bearbeitungsstellung fixieren 
und halten konnen. Die Glieder 9 sind im Ausfuhrungsbeispiel als Schubglieder 
ausgebildet, was nicht zwingend ist. 

Die Schubglieder 9 sind jeweils in Kulissen 10 aufgenommen, die im wesentli- 
chen rechtwinklig zum Rand 1 1 der eingelegten Scheibe 3 stehen und eine im 
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wesentlichen rechtwinklig zu den Scheibenkanten 1 1 vorgegebene Bewegungs- 
bahn der Schubglieder 9 zwangsweise bedingen. Zur Bewegung der Schub- 
glieder 9 ist zumindest ein Antriebsorgan 12 vorgesehen, das uber ein umlau- 
fendes Gestange 13 mehrere Oder alle Schubglieder 9 betatigt. Die Bewegung 
der Schubglieder 9 ist daher zwangssynchronlsiert. 

In Fig. 3 ist ein an einer Kopplungsstelle 14 verbundenes Gestange 13 einge- 
zeichnet, das uber zwei synchronisierte Antriebsorgane 12 betatigbar ist. An 
Stelle der zwei gezeigten Antriebsorgane 12 wurde auch eines ausreichen, so- 
fern die Kopplung 14 einen entsprechenden SchluB der dadurch verbundenen 
Gestangeteile 13 ermoglicht. 

Das umlaufende Gestange 13 ist uber kraftvernnittelnde und jeweils um teste 
Drehpunkte 15 schwenkbare Hebel 16 mit die Schubglieder 9 bewegenden 
Rahmenkorpern 17 verbunden. Im Ausfuhrungsbeispiel sind jeweils zwei 
Schubglieder 9 in einem Rahmenkorper 1 7 aufgenommen. Die Rahmenkorper 
17 sind bei einer Zugbewegung des Gestanges 13 in Richtung des Pfeils 18 
durch Einziehen der Kolbenstangen der Antriebsorgane 12 uber die Hebel 16 
und deren Verschwenken um die Drehachsen 15 beweglich. Dadurch, daB die 
Schubglieder 9 einerseits in den Rahmenkorpern 17 aufgenommen und ande- 
rerseits in den Kulissen 10 zwangsgefuhrt sind, ist lediglich eine Bewegung der 
Schubglieder 9 senkrecht zur Erstreckung dieser Kulissen 10 moglich ist. Die 
Umlenkung der Schwenkbewegung der Hebel 16 in eine reine Transversalbe- 
wegung der Schubglieder 9 wird dadurch vermittelt, daB die Hebel 16 an den 
Rahmenkorpern 17 in Langlochern 19 angreifen, wodurch eine Bewegungs- 
komponente des Schwenkens der Hebel 16 abgefangen wird und lediglich die 
senkrecht zur Scheibe 3 wirkende Hubbewegung der Schubglieder 9 verbleibt. 
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Durch das umlaufende Gestange 13 ist sichergestellt, daB alle Schubglieder 9 
in gleicher Weise so weit bewegt werden, bis bei eingelegter Scheibe 3 alle 
Schubglieder mit gleicher Kraft Druck auf die Scheibenkante 1 1 ausuben, die 
Scheibe dabei ihre fixierte Endstellung erreicht, in der sie uber eine Unter- 
druckpumpe 20 unterhalb der Ebene der Scheibenerstreckung halterbar ist. 

Die Fixierungseinrichtung 8 ist insgesamt an einer Baugruppe 21 angeordnet, 
die zwischen einer Offnungsstellung (Fig. 1) und einer SchlieBstellung (Fig. 2) 
beweglich ist. Die Baugruppe 21 umfaBt hierzu zwei seitlich angeschlagene und 
urn horizontale Achsen aufschwenkbare Tragrahmen 22,23, die in Off- 
nungsstellung (Fig. 1) im wesentlichen vertikal stehen und daher den Zugang 
zur Auflage 7 unbeeintrachtigt lassen. 

Die Tragrahmen 22,23 konnen motorisch Oder handbetatigt iiber Griffe 24 in die 
SchlieBstellung nach Fig. 2 verlagert werden. 

Wie an Fig. 4 sichtbar ist, ist zur Verbindung des Verdeckteils 5 mit der Scheibe 
3 der mit dem Scheibenrand uberlappende Rahmenbereich 4 des Verdeckteils 
5 in einer unteren Elektrode 26 derart aufgenommen, daB durch die abgestufte 
Formgestaltung der Elektrode 26 einer Umbugvernahung oder -verklebung des 
Rahmenbereichs 4 Rechnung getragen wird. Der umgelegte Teil des Rahmen- 
bereichs 4 ist daher derart gelagert, daB sowohl im umgelegten Bereich als 
auch im daran anschlieBenden einlagigen Bereich des Verdeckteils 5 die Ober- 
flache auf gleichen Niveau ist, so daB die Schubglieder 9 sich ohne eine Abstu- 
fung in ihrer Bewegungsbahn verlagern konnen und die Scheibe 3 in ihrem 
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Randbereich 1 1 von einem planeben untergreifenden Teil des Verdecks unter- 
g riff en ist. 

Die Abstufung 27 ist parallel zur Scheibenkante 1 1 ausgerichtet und umlauft die 
Scheibe 3 im gesamten Rahmenbereich 4. 

Zur VerschweiBung, Verklebung, fiir ein reaktives Kleben, ein SchweiBkleben 
Oder eine ahnliche Verbindung zwischen der Scheibe 3 und dem Rahmenbe- 
reich 4 wird zunachst der Teil 5, der den Rahmenbereich 4 umfaBt, in die Vor- 
richtung 6 eingelegt, wobei die Baugruppe 21 in Offenstellung befindlich ist und 
somit das Einlegen nicht behindert. AnschlieBend wird die Baugruppe 21 ge- 
schlossen, und die Scheibe, hier Heckscheibe, 3 wird aufgelegt. Uber das Oder 
die Antriebsogran(e) 12 wird auf die Gestangeteile eine Kraft 13 derart ausge- 
ubt, daB die umlaufend um die eingelegte Heckscheibe 3 angeordneten Schub- 
glieder 9 zentral aufeinander zubewegt werden und hierbei in eine stets gleiche 
Endstellung gelangen, in der die Scheibe 3 aus beliebiger Richtung in die fixier- 
te Endstellung verschoben worden ist. Die Bewegungsbahn der Schubglieder 9 
erstreckt sich dabei parallel zur Ausdehnung der Scheibenebene. 

In dieser Stellung (Fig. 4) wird eine Unterdruckansaugung 20 fiir die Scheibe 3 
betatigt, so daB diese in nunmehr fixierter Stellung auf den Rahmenbereich 4 
des Verdeckteils 5 aufgelegt wird. Dabei wird Arbeit gegen die Kraft einer Un- 
terstutzungsfeder 28 geleistet. 

Das eigentliche Verbinden durch insbesondere SchweiBkleben Oder andere 
thermische Verbindungsverfahren ist zweistufig und in den Figuren 6 und 7 
dargestellt: Zunachst wird auf die so fixierte und abgesenkte Scheibe 3 ein in- 
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nerer Abdeckstreifen 29 aufgelegt, der den Randbereich der Scheibe 3 in etwa 
gleicher Breite wie der Rahmenbereich 4 einfa3t. Durch Absenken einer eben- 
falls uber diesen Breitenbereich erstreckten oberen Elektrode 30 uber einen 
definierten Zeitraum wird Warmeeintrag in die Verbindungszone bewirkt, wo- 
durch die SchweiR- Oder Klebeverbindung, beispielsweise auch reaktive Klebe- 
verbindung, bewirkt wird. Danach kann die Fixierung der Scheibe 3 mittels der 
Schubglieder 9 gelost werden, diese verfahren daher, wie in Fig. 7 sichtbar ist, 
nach auBen und geben so einen Bereich frei, in dem der Abdeckstreifen 29 frei 
oberhalb der auBeren Lage des den Rahmenbereicli 4 umfassenden Teils 5 
des Verdecks 2 liegt. Durch Absenken der zweiten Elektrode 31 kann dann 
(Fig. 7) ein Warmeeintrag in einen auBerhalb der Scheibenkante 1 1 liegenden 
Bereich vorgenommen werden, in dem der Abdeckstreifen 29 und die auBere 
Lage des Teils 5 aufeinandergepreBt und miteinander verbunden werden. 

Damit ist die Scheibe auf der Innenseite von dem Abdeckstreifen 29 und auf der 
AuBenseite von dem umbuggelegten auBeren Teil 5 beidseitig eingefaBt, was 
Optik und mechanische Stabilitat verbessert. Durch die Abstufung 27 kann die 
Erstreckung des umbuggelegten Bereichs des Teils 5 sehr klein gehalten wer- 
den, so daB, anders als bei bisherigen Vorrichtungen, nicht ein mehrere Zenti- 
meter groBer Uberlappungsbereich geschaffen werden muB. 
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Anspruche: 

1 . Vorrichtung (6) zur Herstellung eines Cabriolet- Verdecks (2), das einen 
Rahmenbereich (4) zum zumindest teilweisen Umgreifen einer Scheibe (3), ins- 
besondere einer Heckscheibe, umfaBt, wobei in der Vorrichtung (6) ein den 
Rahmenbereich (4) umfassender Teil (5) des Verdecks (2) halterbar und mit der 
Scheibe (3) verbindbar ist, dadurch qekennzeichnet, daB die Vorrichtung (6) 
eine Fixierungseinrichtung (8) zur paBgenauen Halterung der Scheibe (3) be- 
zuglich des Rahmenbereiches (4) umfaBt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Fixie- 
rungseinrichtung (8) Schubglieder (9) umfaBt, die in der Ebene der eingelegten 
Scheibe (3) beweglich sind und uber unterschiedliche Scheibenkanten (11) auf 
die Scheibe (3) einwirken konnen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch qekennzeichnet daB die Schub- 
glieder (9) miteinander gekoppelt verfahrbar sind und zur Fixierung der Scheibe 
(3) aus einer die Zufuhrung der Scheibe (3) ermdglichenden Offnungsstellung in 
eine die zugefuhrte Scheibe (3) allseits einfassende SchlieBstellung verfahrbar 
sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch qekennzeich- 
net, daB die Schubglieder (9) in im wesentlichen rechtwinklig zum Scheiben- 
rand stehenden Fuhrungskulissen (10) aufgenomen sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch qekennzeich- 
net, daB die Schubglieder (9) an einer in Offnungsstellung das Einlegen des 
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Verdeckteils (5), das den Rahmenbereich (4) umfaBt, ermoglichenden Bau- 
gruppe (21) gehalten sind, die in SchlieBstellung das eingelegte Verdeckteil (5) 
im wesentlichen ubergreift. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet da3 die Bau- 
gruppe (21) zwei schwenkbare Tragrahmen (22;23) fur Schubglieder (9) um- 
faBt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Trag- 
rahmen (22;23) fur die Schubglieder (9) miteinander in SchlieBstellung koppel- 
bar (14) sind und samtliche Schubglieder (9) mittels eines Antriebsorgans (12) 
beweglich sind. 

8. Vorrichtung (6) zur Herstellung eines Cabriolet-Verdecks (2), das einen 
Rahmenbereich (4) zum zumindest teilweisen Umgreifen einer Scheibe (3), ins- 
besondere einer Heckscheibe, umfaBt, wobei in der Vorrichtung (6) ein den 
Rahmenbereich (4) umfassender Teil (5) des Verdecks (2) halterbar und mit der 
Scheibe (3) verbindbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung (6) 
eine an den Verlauf des Rahmenbereichs (4) angepaBte Elektrode (26) auf- 
weist, die mit einer Abstufung (27) versehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstu- 
fung (27) uber den gesamten dem Rahmenbereich (4) folgenden Verlauf der 
Elektrode (26) ausgebildet ist. 

10. Verfahren zur Verbindung eines einen Rahmenteil fur eine Scheibe um- 
fassenden Verdecks mit einer Scheibe, wobei die Scheibe zwischen dem den 


- 12- 


Rahmenbereich umfassenden Teil und einem Abdeckstreifen eingefaBt und mit 
beiden mittels Elektroden uber Warmeeinleitung verbunden wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, da3 in einem Schritt die Verbindung des den Rahmenbereich 
umfassenden Verdeckteils und des Abdeckstreifens mit der Scheibe und in ei- 
nem anderen Schritt die Verbindung des Abdeckstreifens mit dem den Rah- 
menbereich umfassenden Teil des Verdecks durchgefuhrt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, dadurch qekennzeichnet daB im ersten 
Schritt die Verbindung des Abdeckstreifens und des den Rahmenbereich um- 
fassenden Teils des Verdecks mit der Scheibe durchgefuhrt werden, an- 
schlieBend eine Fixierung der Scheibe uber auf ihre Kanten einwirkende Mittel 
gelost wird und in einem zweiten Schritt die Verbindung des Abdeckstreifens 
mit dem den Rahmenbereich umfassenden Teil des Verdecks durchgefuhrt 
wird. 
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Zusammenfassung 


Eine Vorrichtung (6) zur Herstellung eines Cabriolet-Verdecks (2), das einen 
Rahmenbereich (4) zum zumindest teilweisen Umgreifen einer Scheibe (3), ins- 
besondere einer Heckscheibe, umfaBt, wobei in der Vorrichtung (6) ein den 
Rahmenbereich (4) umfassender Teil (5) des Verdecks (2) halterbar und mit der 
Scheibe (3) verbindbar ist, wird so ausgebildet, daB die Vorrichtung (6) eine 
Fixierungseinrichtung (8) zur paBgenauen Halterung der Scheibe (3) bezuglich 
des Rahmenbereiches (4) umfaBt (Fig. 2). 


